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PatentansprGche 

1. Extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung nicht-gewebter r <^^^^^^S& 
r-hwr Flastomers enthaltend a) ein elastomeres Polymer, und b) ein klebrig-machendes Harz, wooei aie 
^SSnhhrnn in der Zusammensetzung ausreichend ist, daB dasgebildete nicht-gweb- 
^SSmS^SZ. und die Menge des k.ebrig-machenden Harzes in der Zusammensetzung 

toe %Zv3S*& cnthlfc wobei die Menge des Polyolefins in der Z»~"»«f ?^Ve br^ 
Viskositat der Zusammensetzung herabzusetzen, so daB die Zusammensetzung ohne Abbau oder Verbren 

JSSS nach Anspruch 3, dadureh gekenn^ichn M-n Bloek- 
copolymer ausgewahlt ist aus A— B — A'-Blockcopolymeren, A — B-Blockcopolymeren, und 

(A—B^X-Radialblockcopolymeren, 

indenen A und A' thermoplasrische Polymerblbcke sind die gleich ^ r . ve f^2^o^A?ol^ 

Kk»^ 

stct'erb^Z^ammensetz.ng nach Anspruch 4. dadureh gekennzeichnet. daB das elastomere B.ock- 

^e^m^S^spruch 4oder 5, aa^^^J - A' 
Polv-(vinylarene) und B ein Polymer eines kon ugierten Diens oder em mederes Alkeiipolymer and. 
7 fflerbare ZusammenseLng nach Anspruch 2 bis 6. dadureh P*f^^^£SSS- 
mindestens ein Polyethylen. Polypropylen. Polybuten. Ethylencopolymer. Propylencopolymer, Butencopo 

L^utrt^Z— ^ 

^^^^^^ - vorstehenden Anspruche, dadureh geke^zeichne, 
daBdasklebrig-machendeHarzeiriTerpenkohlenwasserstofm^ist -kennzeichnet, daB das 

13. Extrudierbare Zusammensetzung nach einem der AnsprOche 1 bis 1 1, dadureh gexennzeicnnei, aao 
Hchriff-machendeHarzeinhydriertesXohlenwasserstoffharzist . 
rKSzusammen'setzung nach einem der vorstehender \***ffi^gZ£ggl 
daB die Zusammensetzung 40 bis 80 Gew.-% ernes elastomeren Harzes, 5 bis 40 Gew.-% ernes roiyoieiins 

einer Mischung eines elastomeren Polymers und eines klebng-maehenden Harzes gebrfdet is woDei me 

des 

ein elastomeres Faservlies ist, wobei die Fasern aus der genannten Mischung geMd it werten. 
18, Elastomeres Flachengebilde nach Anspruch 17, dadureh gekennzeichnet, daB die Fasern Mikrofasern 
sind, die durchSchmelzblasen der Mischung gebildetwordensind ee kennzeichnet. daB das 

IfvElastomeres Flache^ 

Polvethvlen Polypropylen, Polybuten, Ethylencopolymeren, Propylencopolymeren, Butencopolymeren ^und 
Gemlsche^ ^davon ausgewkhlt ist, sowiedas klebrig-machende Harz mindestens ein hydnertes Kohlenwas- 
serstbffharz oder ein Terpenkohlenwasserstoffharz ist. 
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20. Elastomeres Fiachengebilde nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischung 40 bis 80 
Gew.-% A-B-A'-Blockcopolymer,5 bis 40 Gew.-% Polyolefin und 5 bis 30 Gew.-% klebrig-machendes 
HarzenthaiL 

21. Elastomeres zusammengesetztes Material, enthaltend mindestens ein druckempfindliches elastomeres 
Fiachengebilde gebunden an mindeslens ein zusammenziehbarcs Bahnmaterial, das dehnbar und kontra- 5 
hicrbar mil dem elastlschen Bahnenmatcrial bcim Sircckcn und Entspanncn des zusammcngesct/.tcn Mate- 
rials ist wobei das druckempfindliche elastomere Fiachengebilde an das zusammenziehbare Bahncnmateri- 

al ohne Erhitzen des elastomeren Flachengebildes und des zusammenziehbaren Bahnenmaterials, urn das 
elastomere Fiachengebilde und das zusammenziehbare Bahnenmaterial zu erweichen, gebunden ist, wobei 
das Verbinden des elastomeren Flachengebildes und des zusammenziehbaren Bahnenmaterials durch die to 
Klebrigkeit des elastomeren Flachengebildes erreicht wird 

22. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB das elasto- 
mere Fiachengebilde aus einer Mischung eines elastomeren Polymers und eines klebrig-machenden Harzes 
gebildet ist, wobei die Mischung eine ausreichende Menge des elastomeren Polymers en thai t, urn das 
Fiachengebilde elastomer zu machen, und eine ausreichende Menge des klebrig-machenden Harzes auf- is 
weist so daB das Fiachengebilde an dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial durch Anwenden von Druck, 
ohne daB zum Erweichen des elastomeren Flachengebildes erhitzt wird, anhaften kann. 

23. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mischung ferner ein Polyolefin enthalt, dessen Menge ausreichend ist, um die Viskositat so zu erniedrigen, 
daB die Mischung ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers extrudiert werden kann, um ein 20 
Fiachengebilde zu erzeugen. 

24. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Ansprflche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB das elastomere Fiachengebilde ein elastomeres Faservlies ist 

25. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB das elasto- 
mere Faservlies ein durch Schmelzblasen gebildetes Vlies ist 25 

26. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet daB das 
elastomere Polymer ein elastomeres Blockcopolymer ist 

27. Elastomers zusammengesetztes Material nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet daB das elastome- 
re Blockcopolymer aus A— B~ A'-Blockcopolymeren, A — B-Blockcopolymeren und 

... _ 30 

(A — B)~ X-Radialblockcopolymeren 

ausgewahlt ist in denen A und A' thermoplastische Polymerblocke sind, die gleich oder verschieden sein 
kdnnen, und B ein kautschukartiger Polymerblock ist sowie X ein anorganisches oder organisches poly- 
funktioneiles Atom oder Molekul und m eine ganze Zahl, die den selben Wert wie die ursprdnglich durch X 35 
dargestellte funktionelle Gruppe bat bedeuten. 

28. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 22 bis 27, dadurch gekennzeichnet 
daB das klebrig-machende Harz aus hydrierten Kohlenwasserstoffharzen und Terpenkohlenwasserstoff- 
harzen ausgewahlt ist 

29. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 22 bis 28, dadurch gekennzeichnet 40 
daB das klebrig-machende Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz ist, das einen Erweichungspunkt von 

90 bis 130°C, eine speziFische Dichte bei 21 °C von 0,97 bis 1,04, einen Flammpunkt von 235 bis 293°C eine 
GlasQbergangstemperatur von 33 bis 65° C, und eine Schmelzviskositat von 0,1 Pa • s (1 Poise) von 190 bis 
209°C eine Schmelzviskositat von 1 Pa - s (10 Poise) von 151 bis 182°C und eine Schmelzviskositat von 
1 0 Pa • s ( 1 00 Poise) von 126 bis 1 59°C aufweist. 45 

30. Elastomers zusammengesetztes Materia] nach einem der Anspruche 21 bis 29, dadurch gekennzeichnet 
daB das zusammenziehbare Bahnenmaterial ein Faservlies ist. 

31. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet daB das Fa- 
servlies ein durch Spinnbindung gebildetes Vlies ist 

32. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet daB das gespon- 50 
nene Vlies ein gesponnenes Polypropylenvlies ist 

33. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet 
daB das zusammenziehbare Bahnenmaterial ein Faservlies ist 

34. Elastomeres zusammengesetztes Material nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet daB das Faservlies 

ein durch Spinnbindung gebildetes Vlies ist 55 

35. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der AnsprQche 31 bis 34, dadurch gekennzeichnet 
daB das gesponnene Vlies ein gesponnenes Polypropylenvlies ist. 

36. Elastomeres zusammengesetztes Material nach einem der Anspruche 21 bis 35, dadurch gekennzeichnet 
daB es durch ein Verfahren mit folgenden Schritten hergestellt worden ist: 

60 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren Flachengebildes,,um es zu dehnen, und 

b) Verbinden des gedehnten elastomeren Flachengebildes mit mindestens einem zusammenziehbaren 
Bahnenmaterial durch Anwenden von Druck auf das gedehme elastomere Fiachengebilde und das 
zusammenziehbare Bahnenmaterial, ohne das elastomere Fiachengebilde und das zusammenziehbare 
Bahnenmaterial zu erhitzen, um das elastomere Fiachengebilde und das zusammenziehbare Bahnen- 65 
material zu erweichen, wobei das Verbinden durch die Klebrigkeit des elastomeren Flachengebildes 
erreicht wird. 
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37. Verfahren zuf Herstellung eines elastomeren Materials aus einer extrudierbaren Zusammensetzung, 
enthaltend ein elastomeres Polymer und ein klebrig-machendes Harz, wobei die Menge des elastomeren 
Polymers in der Zusammensetzung ausreichend ist, urn das Material elastomer zu machen, und die Menge 
des klebrig-machenden Harzes in der Zusammensetzung ausreichend ist, damitdas erzeugte Fiachengebil- 

5 de als Klebemittel wirken kahn, dadurch gekennzeichnet, daB die extrudierbare Zusammensetzung emer 
erhdhten Temperatur und einem erhohten Druck unterworfen wird, urn die extrudierbare Zusammenset- 
zung durch mindestens eine Dflse unter Bildung des elastomeren Materials zu drflcken. 

38. Verfahren nach Anspruch 37 T dadurch gekennzeichnet, daB die extrudierbare Zusammensetzung ferner 
ein Polyolefin enthait, dessen Menge ausreicht, urn die Viskositat der Zusammensetzung so zu ermedngen, 

io daB die Zusammensetzung ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers extrudiert werden 

kanrt nM , 

39. Verfahren nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, daB es zumindest eine DOse zur Bildung 

eines Flachenmaterials einsetzt. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daB als DOse eine SchmelzblasdUse emgesetzt 
15 wird, und das Verfahren die folgenden weiteren Schritte umfaBt: 

Einwirken eines erhitzten, unter Druck stehenden Stroms eines verdflnnenden Gases, aufgescnmolzene 
Faden der extrudierbaren Zusammensetzung, die aus der SchmelzblasdOse austreten, um die geschmolze- 
nen Faden zu Mikrofasern zu verdQnnen, und Sammeln der Mikrofasern zu einem zusammenhSngenden 
elastomeren Faservlies. m 
20 41 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials, mit mindestens einem 
zusammenziehbaren Bahnenmaterial, das an mindestens ein druckempfindliches elastomeres Fiachengebii- 
de gebunden ist, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) Anspannen des druckempfindlichen elastomeren Fiachengebildes um es zu dehnen, und 
25 b) Verbinden des gedehnten elastomeren Fiachengebildes mit zumindest einem zusammenziehbaren 

Bahnenmaterial durch Anwendung von Druck auf das angespannte elastomere Fiachengebiide und das 
zusammenziehbare Bahnenmaterial, ohne Erhitzen des elastomeren Fiachengebildes und des zusam- 
menziehbaren Bahnenmaterials, um das elastomere Fiachengebiide und das zusammenziehbare Bah- 
nenmaterial zu erweichen, wobei die Verbindung durch die Klebrigkeit des, elastomeren Fiachengebil- 
30 des erreicht wird. 

42. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 41, dadurch 
gekennzeichnet, daB das elastomere Fiachengebiide aus einer Mischung eines elastomeren Polymers und 
eines klebrig-machenden Harzes gebildet wird, die Mischung eine ausreichende Menge ernes elastomeren 
Polymers enthait, so daB das Fiachengebiide elastomer ist, und eine ausreichende Menge ernes klebrig-ma- 
chenden Harzes aufweist* so daB das Fiachengebiide an dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial durch 
Anwenden von Druck, ohne Erhitzen, um das elastomere Fiachengebiide oder das zusammenziehbare 
Bahnenmaterial zu erweichen, anhaften kann. uaoaa k 

43 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 42, dadurcn 
gekennzeichnet, daB die Mischung zusatzlich ein Polyolefin enthait, das in der Mischung in emer ausreichen- 
den Menge enthaltenist, um die Viskositat der Mischung zu erniedrigen, und sie so extrudierbar zu machen, 
um ohne Abbau oder Verbrennen des elastomeren Polymers das Fiachengebiide zu erzeugen. 

44 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansprflcne 
41 bis 43, dadurch gekennzeichnet, daB das Verbinden bei Umgebungstemperatur durchgefflhrt wird. 

45 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansprflcne 
41 bis 44, dadurch gekennzeichnet, daB als elastomeres Fiachengebiide ein elastomeres Faservlies einge- 
setzt wird» 

46 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 45, dadurch 
gekennzeichnet, daB als elastomeres Faservlies ein durch Schmelzblasen gebildetes Vhes emgesetzt wird 

so 47 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 46, gekenn- 
zeichnet durch den zusatzlichen Schritt des Bildens des elastomeren Bahnenmaterials durch Schmelzblasen 
der genannten Mischung, wobei das elastomere Bahnenmaterial nach seiner Bildung direkt den Schntten 
des Anspannens und des Verbindens zugefOhrt wird. 

48 Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansprflche 
55 42 bis 47, dadurch gekennzeichent, daB als klebrig-machendes Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz 
oder einTerpenkohlenwasserstoffharzeingesetzt wird. 

49. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansprflche 
41 bis 48, dadurch gekennzeichnet, daB als zusammenziehbares Bahnenmaterial ein gesponnenes Polypro- 
pylenvlieseingesetztwird . - 

go 50. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansprflcne 

41 bis 49, dadurch gekennzeichnet, daB als klebrig-machendes Harz ein hydriertes Kohlenwasserstoffharz 
eingesetzt wird, das einen Erweichungspunkt von 90 bis 130°C, eine spezifische Dichte bei 21°C von 097 bis 
1,04, einen Flammpunkt von 235 bis 293°C, eine GlasObergangstemperatur von 33 bis 65 C, und eine 
Schmelzviskositat von 0,1 Pa s ( t Poise) von \ 90 bis 209*C eine Schmelzviskositat von 1 Pa • s (1 0 Poise) 

65 vonlSI bis 182°C und eine Schmelzviskositat von 10 Pa • s (100 Poise) von 126 bi si 59°C aufweist. 

51. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der Ansprucne 

42 bis 50, dadurch gekennzeichnet, daB als elastomeres Polymer ein elastomeres Blockcopolymer eingesetzt 


35 


40 


45 


wird. 
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52. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der AnsprQche 

42 bis 51, dadurch gekennzeichnet, daB als elastomeres Blockcopolymer ein A-B-A'-Blockcopolymer, 
A— B-Blockcopolymer, und 

(A— B)— X-Radialblockcopolymer 5 

eingesetzt wird, in denen A und A' thermoplastische Polymerblttcke sind, die gleich oder verschieden sein 
konnen, und B ein kautschukartiger Polymerblock ist, sowie X ein anorganisches oder organisches poly- 
funktionelles Atom oder Molekiil und m eine ganze Zahl, die den selben Wert wie die ursprflnglich durch X 
dargeste!ltefunktionelleGruppehat,bedeuten. io 

53. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach einem der AnsprQche 

43 bis 52, dadurch gekennzeichnet, daB als Polyolefin mindestens ein Polyethylen, Polypropylen, Polybuten, 
Ethylencopolymer, Propylencopolymer, Butencopolymer oder ein Gemisch davon eingesetzt wird. 

54. Verfahren zur Herstellung eines zusammengesetzten elastomeren Materials nach Anspruch 53, dadurch 
gekennzeichnet, daB als elastomeres Blockcopolymer ein A — B — A'-Blockcopolymer eingesetzt wird, in 15 
dem A und A' Alkenylarene und B ein Polymer eines konjugierten Diens oder eines niederen Alkens sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine extrudierbare Zusammensetzung zur Herstellung eines nicht-gewebten Fiachen- 20 
gebildes, z. B. eines Films oder eines Bahnenmaterials, aus einem druckempfindlichen elastomeren Klebemittel, 
Verfahren zur Verwendung solcher Zusammensetzungen und unter Verwendung solcher Zusammensetzungen 
erhaltener Erzeugnisse. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Faservliese, insbesondere schmelzgeblasene 
Bahnenmaterialien, aus solchen Zusammensetzungen und in gedehntem Zustand verbundene Laminate unter 
Verwendung eines Bahnmaterials einer solchen Zusammensetzung. Oberdies betrifft die Erfindung Verfahren 25 
zur Bildung nicht-gewebter Flachengebilde, insbesondere Faservliese, unter Einsatz solcher Zusammensetzun- 
gen und die Verwendung solcher Materialien zur Herstellung von im gedehnten Zustand verbundener Laminate, 
wobei das elastomere Material gedehnt und, wfihrend des Dehnens an mindestens eine Schicht eines zusammen- 
ziehbaren Bahnenmaterials gebunden wird. 

Einige Zeit lang haben Fachleute versucht, elastomere Harze in elastomere Faservliese zu uberfOhren. So sind 30 
z. B. Versuche unternommen worden, elastomere Faservliese unter Verwendung von elastomeren Harzen 
(ICRATON G) herzustellen. KRATON ist ein Warenzeichen der Shell Chemical Company of Houston, Texas fOr 
verschiedene elastomere Polystyrol/Poly-(ethylenbutylen)/Polystyrol-Blockcopolymere. In der US-PS 43 23 534 
wird offenbart, daB die bekannten kautschukartigen Harze (KRATON G) zu hochviskos sind, urn ohne wesentli- 
chen Abbau in der Schmelze alleine extrudiert werden zu kdnnen, und daB verschiedene dieser Harze mit einer 35 
Fettkomponente, wie Stearinsaure, vor dem Extrudieren vermischt und z. B. schmelzgeblasen werden sollen, urn 
das Viskositatsproblem zu Idsen. Jedoch waren die physikalischen Eigenschaften der durch dieses Verfahren 
erhaltenen Produkte, z. B. eine nicht-gewebte Matte aus schmelzgeblasenen Fasern, augenscheinlich unbefriedi- 
gend, da nach Bildung des nicht-gewebten Materials im wesenttichen die gesamte Fettkomponente aus dem 
nicht-gewebten Material aus extrudierten Mikrofasem durch Eintauchen des Materials in Alkoholen, die gegen- 40 
uber der verwendeten Fettkomponente ein gutes L6slichkeitsverm6gen aufweisen, ausgelaugt wird. 

Um z. B. diese oben erw&htnen Vlskositatsprobleme zu ldsen, wurde vorgeschlagen, elastomere Blockcopoly- 
mermaterialien in elastomere nicht-gewebte Erzeugnisse, durch die Bereitstellung extrudierbarer elastomerer 
Zusammensetzungen zu bilden, die Mischungen aus (1) eines A — B — A'- Blockcopolymers, in denen A und A' 
gleich oder verschieden sind und jeweils einen thermoplastischen Polymerendblock darstellen, der einen Styrol- 45 
bestandteil, wie ein Poly-(vinyIaren), beinhaltet, und B ein elastomerer Poly-(ethylenbutylen)-Mittelblock ist, und 
(2) einem Polyolefin, das, wenn es mit dem A — B— A'- Blockcopolymer gemischt und geeigneten erhdhten 
Druck- und Temperaturbedingungen unterworfen wird, in gemischter Form mit dem A— B—A'-Blockcopoly- 
mer extrudierbar ist Die Anwesenheit des Polyolefins in der Mischung dient zur Erniedrigung der ViskositSt der 
Zusammensetzung im Vergleich des der Viskositat des reinen A— B— A'- Blockcopolymers, und verbessert so 50 
die Extrudierbarkeit der Zusammensetzung. Eine solche Mischung muB eine Zusammensetzung sein, die nach 
dem Extrudieren unter Bildung eines elastomeren Erzeugnisses sich verfestigt 

So kann bei Verwendung einer Mischung des Blockcopolymers und des Polyolefins die Zusammensetzung bei 
Oblichen Temperaturen und Drucken extrudiert werden, und insbesondere kann sie bei Temperaturen extrudiert 
werden, die niedriger sind als die Temperaturen, bei denen das Blockcopolymer sich abbaut oder verbrennL Die 55 
extrudierbare Zusammensetzung kann in eine Vielzahl von Erzeugnissen, wie elastomere Faservliese, welche 
bevorzugt Mikrofasem mit einem durchschnittlichen Durchmesser von nicht mehr als etwa 100 urn und bevor- 
zugt ein Durchschnittsbasisgewicht von nicht mehr als etwa 300 g/m 2 , z. B. ein Durchschnittsbasisgewicht von 
etwa 5 g/m 2 bis etwa 100 g oder mehr pro m 2 haben, UberfQhrt werden. Im Zusammenhang mit dieser extrudier- 
baren Zusammensetzung wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 698, angemeldet 30.Juli 1985, von Tony J. 60 
Wisneski und Michael T. Morman, "Polyolefin- haltige extrudierbare Zusammensetzungen und Verfahren zu 
ihrer OberfOhrung in elastomere Erzeugnisse", deren Inhalt in der vorliegenden Erfindung durch Bezugnahme 
eingebaut ist, verwiesen. 

AuBerdem werden die Verwendungen von elastomeren nicht-gewebten Materialien, entweder als solche oder 
als Teil eines Laminats, untersucht. So sind zusammengesetzte Gewebe bekannt, welche mindestens eine Schicht 65 
eines nicht-gewebten Textilerzeugnisses, welches mit einer elastomeren Schicht mechanisch verbunden ist, 
enthalt. So beschreibt z. a die US-PS 44 46 189 Textillaminatmaterialien, die eine innere Schicht eines elasti- 
schen Materials enthalten, wie einen Polyurethanschaum einer Dicke von ca. 0,064 cm (0,025 Inch^ das an einer 
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Vielzahl von Stellen mit einer nicht-gewebten Textilschicht vernadelt ist Die vernadelten Oberlagerten Schich- 
ten werden dann innerhalb der elastischen Grenzen der elastischen Schicht gedehnt umd das nicht-gewebte 
Textilschichtmaterial, das daran vernadelt ist, dauerhaft zu dehnen. Wenn die elastische Schicht wieder ent- 
spannt wird und im wesentlichen in den Zustand vor der Dehnung zurQckkehrt zeigt wie berichtet wird, die 
5 nicht-gewebte Textilschicht gesteigerte Bauschigkeit durch Entspannung seiner dauerhaft gedehnten Fasern. 
Oberdies beschreibt die US-PS 42 09 563 ein Verfahren zur Herstellung eines elastischen Materials, das ein 
kontinuierliches Vorw&rtsbewegen relativ elastomerer Fasern und dehnbarer, aber relativ nicht-elastischer 
Fasern auf einer BildungsflSche und das Verbinden mindestens einiger dieser Faserkreuzungspunkte, unter 
Bildung eines zusammenhangenden Gewebes, beinhaltet, welches nachfolgend mechanisch bearbeitet wird, wie 

io durch Dehnung, und nachfolgend entspannt wird. Wie durch die Patentinhaberin in Spalte 8, Zeile 19 ff. 
beschrieben, ist der Elastizitatsmodul des Gewebes wesentlich nach dem Dehnen herabgesetzt, was in den 
dauerhaft gedehnten nicht-elastischen Faden ein Entspannen und Maschenbilden bewirkt wobei die Bauschig- 
keit erhdht und der Griff des Gewebes verbessert wird. Diese Patentschrift beschreibt, daB beim Verbinden der 
Einzelfaden zu dem zusammenhangenden Material PrSgemuster oder glatte erhitzte PrSgewalzen verwendet 

is werden konnen. 

Die US-PS 29 57 512 handelt von einem Verfahren zur Herstellung elastischer zusammengesetzter FMchen- 
materialien und beschreibt, dafl ein netzartiges Faservlies, gebildet aus einem elastomeren Material, wie Kau- 
tschuk, welches Butadienstyrolcopolymere enthalt als die elastische Schicht eines zusammengesetzten Materials 
verwendet werden kann. Die Patentschrift beschreibt, daB eine entspannte Schicht ein Faservlies eines elastome- 
20 ren Materials mit kleinerer Fiache als das gedehnte Flachenmaterial haben kann, um es mit der Fiache des 
Fiachenmaterials in Obereiristimmung zu bringen, und daB die Schichten an in Abstanden angeordneten Punk- 
ten oder Fiachen miteinander verbunden sind. Nach Entspannung der elastomeren Faserschicht wird, wie es 
heiflt, die Anordnung als eine Struktur eines Faservlieses aus elastomerem Material gesehen, welches an in 
Abstanden angeordneten Fiachen oder Linien mit einer Schicht eines gekreppten oder gerieften flexiblen 
25 Fiachenmaterials verbunden ist 

AuBerdem ist es vorgeschlagen worden, ein zusammengesetztes elastisches Material herzustellen, das minde- 
stens ein zusammenziehbares Material, an mindestens ein elastisches Material gebunden, enthalt, worm das 
elastische Material (das ein Faservlies wie ein nicht-gewebtes VHes von elastomeren Fasern, z. B. schmelzgebla- 
sener elastomerer Fasern enthalt) gespannt wird, um es zu dehnen, das gedehnte elastische Vlies mit mindestens 
30 einem zusammenziehbaren Vlies unter Bedingungen verbunden wird, die mindestens Teile des elastischen 
Vlieses erweichen, wobei ein zusammengesetztes Vlies gebildet wird, und das zusammengesetzte Material sofort 
nach dem Verbindungsschritt entspannt wird, wobei das zusammenziehbare Material zusammengezogen wird, 
um das zusammengesetzte elastische Material zu bilden. Die vorgeschlagen e Methode beinhaltet die Verbin- 
dung des gedehnten elastischen Materials mit dem zusammenziehbaren Material durch Oberlagerung der 
35 elastischen und zusammenziehbaren Materilien und Anwenden von Hitze und Druck auf die ttbereinandergeleg- 
ten Materialien, z. B. durch Erhitzen von Verbindungsstellen auf dem elastischen Material auf eine Temperatur 
von mindestens 65 bis etwa 120°C bevorzugt von mindestens 70 bis etwa 90° C In dem vorgeschlagenen 
Verfahren k6nnen die elastomeren Fasern aus (1) A-B-A'-BIockcopolymeren gebildet werden, worin A und 
A' gleiche oder verschiedene Endbldcke sein kdnnen und jeder ein thermoplastischer Polymerendblock oder ein 
40 -abschnitt ist, der etnen Styrolbestandteil wie Polystyrol oder Polystyrolhomologe enthalt, und B ein elastomerer 
Polymermittelblock oder -abschnitt ist, z. B. ein Mittelblock, ausgewahlt aus Poly-(ethylenbutylen), Polyisopren 
und Polybutadien, oder (2) Mischungen aus einem oder mehreren Polyolefinen mit dem A— B— A'-Blockcopoly- 
meren gebildet werden, wobei das Polyolefin aus einem oder mehreren Polyethylenen, Polypropylenen, Polybu- 
tenen, Ethylencopolymeren, Propylencopolymeren und Butencopolymeren ausgewahlt ist Das zusammenzieh- 
45 bare Material kann ein nicht-gewebtes, nicht-elastisches Material, das bevorzugt aus Fasern zusammengesetzt 
ist ausgewahlt aus Polyesterfasern, z. B. PoIy-Cethylenterephthalat^Fasern, Polyolefinfasern, Polyimidfasern, 
z. B. Nylonfasern, Zellulosefasern, z. B. Baumwoll fasern und Mischungen davon. In Verbindung mit diesem 
vorgeschlagenen zusammengesetzten elastomeren Material und dem Verfahren wird auf die US-Patentanmel- 
dung 7 60437, angemeldet 3a Juli 1985, von Jack D.Taylor und Michael J. Vander Wielen "Zusammengesetztes 
50 elastomeres Material und Verfahren zur Herstellung desselben", hingewiesen, dessen Inhalt in der vorliegenden 
Erfindung durch Bezugnahme beinhaltet ist 

In diesem vorgeschlagenen Verfahren zur Herstellung zusammengesetzter elastomerer Materialien wird die 
Verbindung zwischen den Schichten des Laminats mittels z. B. thermischer Verbindung oder Ultraschalrver- 
schweiBung bewirkt wodurch mindestens Teile von mindestens einem der Materialien erweichen, um die 
55 Verbindung durch Hitze und Druck zu erreichen. Infolge der Verbindung der Filme durch Hitze, und da der 
elastomere Film in seinem gedehnten Zustand verbunden ist ergibt sich die Schwierigkeit daB eine solche 
Verbindung wahrend des Erhitzens das elastomere Material anfallig macht fflr den Verlust seiner Fahigkeit sich 
zu kontrahieren, wenn man es sogar kurzzeitig im gedehnten Zustand abkilhlen lafit Eine vorgeschlagene 
Technik zur OberbrGckung dieser Schwierigkeiten ist die sofortige Kontraktion des zusammengesetzten Mate- 
60 rials nach der Verbindung. jedoch bedeutet ein solches Erfordernis zur sofortigen Entspannung des zusammen- 
gesetzten Materials nach der Verbindung eine zusatzliche Bedingung fur das Verfahren. DarOber hinaus erge- 
ben sich zusatzliche Probleme infolge der Anwendung von Hitze wahrend des Verbindens. So ist die Anzahl der 
BrQche im Material unvorteilhaft hoch, und ein Durchbrennen (Offnen des elastomeren Materials an den 
Verbindungspunkten) und unerwunschtes Verfestigen des elastomeren schmelzgebiasenen Materials treten 
65 infolge der relativ hohen Verbindungstemperatur auf. 

DarOber hinaus ist es bei Verwendung von z. B. KRATON/Polyethylen- Mischungen zur Bildung des elasto- 
meren Materials sehr schwierig, solche elastomeren Materialien an verschiedene vorgesehene Materialien zu 
binden, wie an gesponnenes Polypropylen, z. B. an das zusammenziehbare Bahnenmaterial des zusammenge- 
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setzten Materials. 

Verschiedene druckempfindliche Klebstoffe sind bekannt Zum Beispie! beschreibt die US-PS 42 94 936 
druckempfindliche Klebstoffe, die (1) ein synthetisches kautschukartiges thermoplastisches Blockcopolymer, 
z. B. ein A-B— A- oder A - B-Blockcopolymer, in denen die A-Bldcke thermoplastische Bldcke und die B-Bl8cke 
kautschukartige Bldcke sind, und linear, verzweigt oder radia! oder Mischungen davon sein kdnnen, und (2) ein 
nicht-kautschukartiges Polymer, bevorzugt einen Copolyester, z. B. einen der aus mindestens zwei verschiede- 
nen Estereinheiten besteht, und ein klebrig-machendes Harz enthalten. Als Beispiele fflr die Blockcopolymeren 
werden ein Styrol-Butadien-Styrol-Blockcopolymer (KRATON 1 102) und ein Styrol-Isopren-Styrol-Blockcopo- 
lymer (KRATON 1 107) beschrieben. Als die nicht-kautschukartige Komponente wird ein Copolyester beschrie- 
ben, obwohl Polyethylen und Polypropylen verwendet werden konnen. Als das klebrig-machende Harz werden 
u. a. Kollophonium oder dehydriertes Kollophonium und dildsliches Phenolformaldehydharz u. a. beschrieben. 
Diese Patentschrift beschreibt weiter, daB der Klebstoff durch Mischen und Schmelzen der Materialien in einem 
Extruder und direktes Beschichten auf einen geeigneten Trager verwendet werden kann, und daS diese Kleb- 
stoffe fflr u. a. nicht-gewebte Textilerzeugnisse verwendet werden konnen. 

Die US-PS 37 83 072 beschreibt Verfahren zur Herstellung normal klebriger und druckempfindlicher fiachen- 
und bandartiger Klebematerialien durch Extrudieren, worin eine Mischung eines A-B-A-Blockcopolymers 
(worin A ein von Styrol abgeleitet er thermoplastischer Polymerblock und B ein elastomerer Polymerblock, 
abgeleitet von Isopren sind) mit einem festen Klebrigmacher auf einen flachigen TrSger extrudiert wird. Als das 
klebrig-machende Mittel wird ein gewohnliches kompatibles festes klebrig-machendes Mittel, z. B. ein Kohlen- 
wasserstoffharz beschrieben. Ein thermoplstisches elastomeres Blockcopolymer (KRATON 1 107) wird als Ma- 
terial beschrieben, das in dem angegebenen Klebstof formulierungen verwendet werden kann. 

Die US-PS 4543 099 beschreibt druckempfindliche Klebemittel, urn elastische Eigenschaften auf Materialien 
zu Obertragen, die relativ unelastisch sind, wobei ein druckempfindlicher Schmelzkleber in Verbindung mit 
einem Substrat durch Extrudieren gebracht wird, und der Schmelzkleber (1) ein kautschukartiges Blockcopoly- 
mer, das einen kautschukartigen Mittelblock begrenzt durch einen kristallinen Vinylarenblock, (2) ein klebrig- 
machendes Harz, das allgemein mit dem Mittelblock des Blockcopolymers kompatibel und diesem zugeordnet 
ist und (3) ein aromatisches, aus einem Kohlenwasserstoff bestehendes Harz mit einer Glasubergangstempera- 
tur und einem Erweichungspunkt Ober jenem des klebrig-machenden Harzes und der Endblocke des Blockcopo- 
lymers enthait Diese Patentschrift beschreibt, daB die verwendbaren Blockcopolymeren KRATON und die 
klebrig-machenden Harze naturliche und synthetische, im wesentlichen aus Kohlenwasserstof/en bestehende 
Harze enthalten. 

Die US-PS 45 39 364 beschreibt Hotmelt-Schlichten fur Glasfasern, wobei diese Schlichten auf die Glasfasern 
wahrend deren Herstellung aufgebracht werden, urn so die Glasfasern mit einem Belag zu versehen. Die 
beschriebene Hotmelt-Schlichte besteht aus einem thermoplastischen Blockcopolymerkautschuk, wie KRA- 
TON, einem niedermolekularen Polyethylenwachs und irgendeinem niedermolekularen Harz, das mit den end- 
standigen Styrolblocken des Kautschukblockcopolymers kompatibel ist, wobei das Harz bevorzgut ein Copoly- 
mer aus hydriertem Styrol und Methylstyrol mit einem durchschnittlichen Molekulargewicht von etwa 1000, 
einer Schmelzviskositat von 0,1 Pa • s (1 Poise) von 209°C und einer Glasubergangstemperatur von etwa 65°C 
ist Ein besonders geeignetes niedermolekulares Kohlenwasserstoffharz ist REGALREZ-Harz 1126, erhalUich 
von Hercules Incorporated. 

Trotz des vorher Gesagten besteht ein Bedarf an elastomeren zusammengesetzten Materialien, z. B. elasto- 
meren zusammengesetzten Laminaten, welche leicht herstellbar sind und die gewunschten Eigenschaften haben. 
Uberdies besteht ein Mangel an extrudierbaren Zusammensetzungen zur Bildung elastomerer Fiachenmateria- 
lien, z. B. an solchen zusammengesetzten Materialien, die leicht verwendet werden kdnnen, urn das elastomere 
Flkchenmaterial zu bilden, z. B. Faservliese wie schmelzgeblasene Materialien. Daruber hinaus besteht ein 
Bedarf an elastomeren Flachenmaterialien, die verwendet werden kdnnen, urn dem zusammengesetzten Lami- 
nat elastomere Eigenschaften zu ubertragen, mit einer Verbindung zwischen dem elastomeren Flachenmaterial 
und einem anderen Flachengebilde, z. B. einem Bahnenmaterial, eines solchen zusammengesetzten Laminats 
welches ohne hohe Ternperaturen gebildet werden kann. 

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine extrudierbare Zusammensetzung bereitzustelleti, die in 
ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde, z B. einen Film oder ein Vlies, extrudiert werden kann, insbe- 
sondere in ein elstomeres Faservlies, und ganz besonders in ein elastomeres Faservlies, das durch Schmelzblasen 
gebildet werden kann, wobei das elastomere nicht-gewebte Flachengebilde sowohl elastische wie auch klebrige 
Eigenschaften hat 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein elastomeres nicht-gewebtes Material bereitzu- 
stellen, insbesondere ein elastomeres Faservlies, ganz besonders ein schmelzgeblasenes Vlies ist in dem das 
Material als ein Klebemittel wirken kann, und ein Verfahren zur Bildung solcher Materialien durch Extrudieren. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material, z. B. ein zusammen- 
gesetztes Laminat, bereitzusteilen, welches ein elastomeres nicht-gewebtes Flachengebilde enthait in dem die 
Verbindung zwischen dem elastomeren nicht-gewebten Flachengebilde und einem anderen Flachengebilde des 
zusammengesetzten Materials ohne Einwirkung erhohter Ternperaturen wahrend des Verbindens durchgefuhrt 
werden kann, z. B. bei Umgebungstemperatur, und ein Verfahren zur Bildung eines solchen zusammengesetzten 
Materials anzugeben. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material und ein Verfahren 
zur Bildung eines solchen Materials bereitzusteilen, worin mindestens eines der Flachengebilde des Laminats ein 
elastomeres Faservlies ist, das adhasive Eigenschaften hat, welches an Schichten verschiedener anderer Materia- 
lien, wie ein gesponnenes Polypropylenvlies,ohne Einwirkung erhdhter Ternperaturen gebunden werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein zusammengesetztes Material, z. B. ein elastome- 
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res nicht-gewebtes Material insbesondere ein elastomeres Faservlies. ganz besonders solche elastomeren 
Faservliese, die durch Schmelzblasen gebildet werden, bereitzustellen, worm das Laminat ein im gedehnten 
Zustand verbundenes Laminat ist und eine andere Schicht des Laminats (eine andere als das elastomere 
Material) ein zusammenziehbares BahnenmateriaJ ist 
5 Die Aufgaben der vorliegenden Erfindung werden durch verschiedene Verfahren, wie sie nachfolgend be- 
schrieben werden, geldst, aber jedes Verfahren verwendet ein klebrig-machendes Harz, welches Bestandteil der 
extrudierbaren Zusammensetzung zur Bildung des elastomeren nicht-gewebten Materials ist Obwohl nicht 
darauf begrenzt kann die extrudierbare Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung bevorzugt (1) ein 
elastomeres Polymer, (2) ein Polyolefin und (3) ein klebrig-machendes Harz enthalten. Die Zusammensetzung 
10 muB extrudierbar und in der Lage sein, ein festes elastomeres Material durch die Extrudierung zu bilden. So muB 
die Zusammensetzung eine ausreichende Menge eines elastomeren Polymers enthalten, damit das extrudierte 
Material elastomer ist Oberdies muB eine solche Zusammensetzung eine ausreichende Menge eines klebrig-ma- 
chenden Harzes enthalten, so daB das extrudierte Material, z. B. ein Flachengebilde, als ein druckempfindliches 
Klebemittel wirken kann. 

ts Das Polyolefin wlrd zur Erniedrigung der Viskositat der extrudierbaren Zusammensetzung zugesetzt, so daB 
die Zusammensetzung bei einer ausreichend niedrigen Temperatur extrudiert wie schmelzgeblasen, werden 
kann, so daB das elastomere Polymer nicht abbaut und/oder verbrennt Andere Stoffe als ein Polyolefin kdnnen 
zur Viskositatsverringerung verwendet werden, wobei das Polyolefin unnotig ist, und in einer spezifischen 
Ausfiihrungsform kann das klebrig-machende Harz selbst, z. B. ein niedermoiekulares Kohlenwasserstoffharz, 

2o als der Viskositatseraiederiger verwendet werden zusatzlich zu seiner klebrig-machenden Funktion, wobei 
solche Harze die Viskositat der Zusammensetzung ausreichend erniedrigen kdnnen, urn die Aufgaben der 
vorliegenden Erfindung zu Idsen, z. B. das Extrudieren bei ausreichend niedriger Temperatur erlauben, urn einen 
Abbau und/oder ein Verbrennen des elastomeren Polymers zu verhindern. 
In Verbindung mit Zusammensetzungen, welche Polyolefine enthalten, wie sie in der oben erwfihnten US-Pa- 

25 tentanmeldung 7 60 698, angemeldet 30. Juli 1985 von Tony J. Wisneski und Michael T. Morman "Polyolefin 
enthaltende extrudierbare Zusammensetzungen und Verfahren zu ihrer Oberf Ohrung in elastomere Erzeugnis- 
se" genannt sind, kdnnen verschiedene Polyolefine in solchen Mengen verwendet werden, daB die gesamte 
Zusammensetzung eine ausreichend niedrige Viskositat hat, damit sie bei ausreichend niedriger Temperatur 
extrudiert werden kann, urn einen Abbau und/oder ein Verbrennen des Blockcopolymers zu verhindern. 

30 Bei Verwendung der Zusammensetzung, welche mindestens das elastomere Polymer und das klebrig-machen- 
de Harz beinhaltet, und einer Zusammensetzung, welche auch das Polyolefin enthait, kann ein elastomeres 
nicht-gewebtes Material, z. B. ein Vlies eines elastomeren nicht-gewebten Fasermaterials, wie ein schmelzgebla- 
senes elastomeres Bahnenmaterial, gebildet werden, und ein solches elastomeres nicht-gewebtes Material kann 
als druckempfindliches Klebemittel zur Verbindung mit einem zusammenziehbaren Bahnenmaterial, wie einem 

35 gesponnenen Polypropylenvlies, bei relativ niedrigen Temperaturen verwendet werden. Insbesondere kann ein 
solches nicht-gewebtes elastomeres Bahnenmaterial gedehnt werden, und wahrend es gedehnt ist, mit einem 
zusammenziehbaren Material bei z. B. Temperaturen im Bereich von 15,6 bis 82<2°C (60 bis 180°F), bevorzugt 
bei niedrigeren Temperaturen im Bereich von 37,8 bis 60°C(100bis 140° F), wie bei Umgebungstemperatur ohne 
wesentliches Erhitzen des Materials zu Verbindungszwecken verbunden werden, worauf nach Aufhebung der 

4b Dehnung des elastomeren Materials ein zusammengesetztes Material, welches elastisch ist, erhalten wird. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung erlSutert, in der eine schematische Darstellung eines kontinuierli- 
chen Herstellungsverfahrens zum Laminieren von zusammenziehbaren Bahnenmaterialien im gedehnten Zu- 
stand auf jede der beiden gegehtiberliegenden Seiten eines elastomeren Materials dargestell t ist 
Obwohl die Erfindung in Verbindung mit spezifischen und bevorzugten Ausfflhrungsformen beschrieben wird, 

45 ist es verstSndlich, daB die Erfindung nicht auf diese AusfQhrungsformen begrenzt ist Im Gegensatz dazu ist es 
beabsichtigt alle Anderungen, Modifikationen und Aquivalente, die in den durch die AnsprQche definierten 
Schutzbereich fallen, abzudecken. Vor einer spezifischeren Beschreibung der Erfindung werden verschiedene 
Begriffe, die verwendet werden, definiert So bezieht sich der Begriff "kompatibeT auf das Verhaltnis eines 
polymeren Materials zu einem anderen bezuglich des Extrudierprozesses und der Extrudate. Um kompatibel zu 

50 sein, mussen zwei verschiedene polymere Materialien ahnliches FlieBverhalten haben, sie mflssen eine homoge- 
ne Schmelze bilden, und nach dem Verblasen zu Fasern und dem Verfestigen ein homogenes festes Erzeugnis 
bilden, ... 

Die: Begriffe "elastisch" und "elastomer" werden austauschbar verwendet, und sind bestimmt ftir erne Ejgen- 
schaft eines Materials, das bei Einwirken einer Vorspannkraft durch die Vorspannung zu einer Lange gedehnt 

55 wir4 die mindestens etwa 125%, d. h. etwa I'^fache ihrer Unge bei Entspannung betragt sowie nach dem 
L6sen der Kraft mindestens um 40% seiner Dehnung verkOrzt wird Ein hypothetisches Beispiel, welches dieser 
Definition eines elastomeren Materials genugen wurde, ware eine 2^4-cm-(l Inch>Probe eines Materials, das 
auf mindestens 3,17 cm (1,25 Inch) dehnbar ist und das, nachdem es auf 3,17 cm (1,25 Inch) gedehnt und wieder 
entspannt worden ist eine Lange von nicht mehr als 2,92 cm (1,15 Inch) wiedereriangt Viele elastische Materia- 

60 Hen konnen auf viel mehr als 25% ihrer entspannten Lange gedehnt werden, und viele dieser Materialien werden 
im wesentlichen ihre anfSngliche entspannte Lange nach L6sen der Dehnungskraft wiedererlangen. Die letztere 
Materialklasse wird im allgemeinen fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung bevorzugt 

Der Begriff "wiedererlangen 1 * bezieht sich auf eine Kontraktion eines gedehnten Materials nach Losen der 
Vorspannkraft welche dem Dehnen des Materials durch Einsatz einer Vorspannkraft folgt Wenn z.B. ein 

65 Material eine entspannte Lange von 234 cm (1 Inch) hat und um 50% durch Dehnung auf eine Lange von 3,81 cm 
(1,5 Inch) veriangertwird, ware das Material um 50% verlangert und hatte eine gedehnte Lange, die 150% seiner 
entspannten Lange ist Wenn dieses beispielhaft gedehnte Material kontrahiert d h. eine Lange von 2,79 cm 
(1,1 Inch) nach LOsen der vorspannenden und dehnenden Kraft wiedereriangt, wurde das Material 80% (1,02 cm 
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(0,4 Inch)) seiner Dehnung wiedererlangen. 

Der Begriff "Mikrofasern" bezieht sich auf Fasern mit geringem Durchmesser, wobei der durchschnittliche 
Durchmesser nicht groCer als etwa 200 p.m, bevorzugt in cinem Bercich von etwa 0,5 urn bis etwa 50 \un, ganz 
besonders bevorzugt in einem Bereich von etwa 4 bis etwa 40 u.m ist. Mikrofasern kdnnen durch Extrudieren 
cines geschmotzenen thermoplastischen Materials durch eine Vielzahl kleiner Durchmesser, gewohnlich kreis- 5 
fdrmige DOsenkapillarien als geschmolzene FMden schmelzgeblasen werden, wobei die geschmoizenen F&den 
durch Anwenden eines Gases mit hoher Geschwindigkeit, gewohnlicher Luft, verdOnnt werden, urn ihre Durch- 
messer zu verringern und in dem oben erwahnten Bereich zu sein. 

Der Begriff "spinngebundenes" oder "gesponnenes" Material weist auf Materialien hin, welche durch Exctru- 
dieren eines geschmoizenen thermoplastischen Materials zu Filamenten durch eine Vielzahl von Kapillarien to 
einer Spinndflse hergestellt worden sind, wobei der Durchmesser der extmdierten Filamente anschlieBend durch 
z. B. Ziehen oder andere bekannte Spinnverfahren reduziert wird. Das Erzeugnis eines spinngebundenen nicht* 
gewebten Bahnmaterials sowie die Verfahren zur Hersteliung solcher spinngebundener nicht-gewebter Mate- 
rialien wird in der US-PS 43 40 563 beschrieben, auf dessen Inhait hiermit Bezug genommen wird. 

Der Begriff "Faservlies" bedeutet ein Bahnenmaterial, das ohne ein Webeverfahren gebildet worden ist Ein 15 
Faservlies hat eine Struktur aus einzelnen Fasern oder Faden, die durcheinanderliegen, aber nicht in einer 
identifizierbaren wiederholbaren Weise. Faservliese wurden in der Vergangenheit durch eine Vielzahl von 
Verfahren, wie Schmelzblasverfahren, Spinnverfahren, Filmdffnungsverfahren und Stapelfaser-Kardierverfah- 
ren hergestellt Diese Faservliese haben im allgemeinen ein durchschnittliches Basisgewicht von nicht mehr als 
etwa 300 g/m 2 , und bevorzugt ein durchschnittliches Basisgewicht von etwa 1 5 bis etwa 100 g/m 2 . 20 

Wie oben erwahnt, erhalt die extrudierbare Zusammensetzung der voriiegenden Erfindung ein elastomeres 
Polymer, z.B. ein elastomeres Blockcopolymer. Beispielhafte Blockcopolymere sind A— B— A'- oder A— B- 
Blockcopolymere, in denen A ein thermoplastischer Porymerblock ist der z. B. einen Styrolbestandteil, wie ein 
Poly-(vinylarenX enthait und in dem B ein elastomerer Polymerblock, wie ein Polymer eines konjugierten Diens 
oder eines niederen Alkens ist Solche Blockcopolymere des A— B— A'-Typs kdnnen verschiedene oder die 25 
selben thermoplastischen Blockcopolymere in den A- und A'-B16cken haben, wobei diese Blockcopolymeren 
lineare, verzweigte und radiate Blockcopolymere umf assert. Die radialen Blockcopolymeren kdnnen als 

(A— B)— X """"" 

30 

bezeichnet werden, in denen X ein potyfunktionelles Atom oder MolekUl ist, und in denen jedes (A— B)— sich 
von X aus in einer solchen Art erstreckt dafl A ein Endblock ist In dem radialen Blockcopolymer kann X ein 
organisches oder anorganisches polyfunktionelles Atom oder MolekQl sein, wobei m eine ganze Zahl ist die den 
selben Wert wie die funktioneile Gruppe X hat Die Zahl ist gewdhnlicherweise mindestens 3 und hSufig 4 oder 5, 
aber sie ist nicht darauf begrenzt So wird in der voriiegenden Erfindung der Ausdruck "Blockcopolymer**, und 35 
besonders "A— B— A' w und "A— B-Blockcopolymer" ohne Qualifizierung gesehen, wobei diese AusdrOcke alle 
Blockcopolymeren, die solche Kautschukblocke und thermoplastischen Blocke, wie oben erwahnt, umfassen, 
welche extrudiert z. B. durch Schmelzblasen, werden kdnnen, und z war ohne Begrenzung in der Zahl der Blocke. 
Was die verschiedenen Blockcopolymeren betrifft wird auf die US-PS 43 01 255 verwiesen, auf deren Inhait 
Bezug genommen wird 40 

Die bevorzugten Blockcopolymere sind die des A— B— A'-Typs, in denen A und A' gleich oder verschieden 
sein kdnnen und welche thermoplastische Endbldcke sind, und in denen B ein kautschukartiger Mittelblock ist 
Die Blockcopolymere des A— B— A'-Typs beinhalten das KRATON-G- Blockcopolymere. Insbesondere zwei 
geeignete spezifische KRATON-Polymere sind KRATON-G-1652 und KRATON-GX-1657. Solche kautschuk- 
artigen Blockcopolymeren sind Polystyrol/Poly-(ethyIenbutyIen)/Polystyroi-Blockcopo!ymere, wobei die mit 45 
der Bezeichnung KRATON-1652 ein Gewichtsverhaltnis von Polystyrol-A-Endbldcken zu Poly-(ethylenbuty- 
len)-B-Mittelbldcken von 29 : 71, und die des 1657-TVps ein Gewichtsverhaltnis von 14 : 86 haben. Verschiedene 
Eigenschaften dieser zwei KRATON-G-Typen sind der folgenden Tabelle zu entnehmen. 
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Tabelle I 
KRATON G 


Eigenschaften 


G-1652 


GX-1657 


10 


15 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


.55 


60 


65 


Zugfestigkeit, bar (psi) 
300°/oModul,bar , )<psi) 
Dehnung,% 
Bruchdehnung, % 
Shore-HSrteA 
Spezifisches Gewicht 

Brookfield^Viskositat(ToluolI6sung).mPa • s(cps) 
bei25°C(77°F) 

Schmelzviskositat, Schmelzindex, Bedingung G, g/10 min. 
Olweichmachergehalt, Gew.-% 
Styrol/Kautschuk 4 ) Verhaltnis 
Physikalische Form 


310 2 )(4500 2 )) 

48(700) 

500 

75 

0,91 

550 3 ) 


0 

29/71 
Brocken 


2342) (3400 2 )) 

24(350) 

750 

65 

030 

1100 3 ) 


0 

14/86 
Pellet 


') ASTMD4l2-Zugtest,Backentrenngeschwindigkeit25,4cni/min(10inymin.) 

*) Typische Eigenschaften bestimmt an einem aus einer ToluollSsung gegossenem Film 

3 ) Nett6poIymerkonzentration.20Gew.-% 

f) Verhfiltnis der Summen der Molekulargewichte der Endbldcke(A + AO zum Molekulargewicht des B-Mittelblocks. Zum 
Behpiel ist beim KRATON G-1652 die Summe der Molekulargewichte der zwei Endbl6cke(A+A , )29%des Molekular- 
gewichts des A— B— A'-Copolymers. 


Nattirlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung solcher KRATON-G-Kautschukblockcopo- 
lymere als elastomere Polymere der Erfindung begrenzt, und es wird auf z. B; die verschiedenen thermoplasti- 
schen Kautschuke verwiesen, die Blockcopolymere sind, und die dadurch charakterisiert sind, daB sie einen 
Styrolbestandteil, wie ein PoIy-(viny1aren) und elastomere Polymermittelbl6cke, wie konjugierte Dienpolymere 
oder Alkenpolymere enthaken, wie sie in der US-PS 43 01 255 von Korpman besehrieben werden, auf deren 
Inhalt bereits Bezug genommen wurde. Bezug genommen wird ebenfaUs auf die verschiedenen elastomeren 
Materialmen, wie sie in der BUdung der elastischen Faservliese in der US-Patentanmeldung 7 60 437 und in der 
US-Patentanmeldung 7 60 698 verwendet werden, auf deren Inhalt vorher Bezug genommen wufde. Somit 
erfaBt die vorliegende Erfindung jedes elastomere Polymer, z, B. ein thermoplastisches Polymer, welches zu 
einem festen elastomeren Material als ein Bestandteil der Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung, 
welche z. B. auch klebrig-machende Harze enthSlt, extrudiert werden kann. 

Das Polyolefin, welches in der extrudierbaren Zusammensetzung verwendet wird, muB ein solches sein, 
welches, wenn es mit dem A— B— A'-Blockcopolymer vermischt und einer entsprechenden. Kombination aus 
erhbhtem Druck und erhdhter temperatur unterworfen worden ist, extrudierbar ist in vermischter Form mit 
deni A— B— A'-Blockcopolymer. Bevorzugte Polyolefine sind Polyethylen, Polypropylen und Polybuten, sowie 
Ethylencopolymere, Propylencopolymere und Butencopolymere. Mischungen aus zweien oder mehreren der 
Polyolefine kdnnen verwendet werden. 

Ein besonders bevorzugtes Polyethylen kann von der US.I Chemical Company unter der Handelsbezeich- 
nung Petrothene Na601 (PE Na601) erhalten werden. Informationen. welche von der USA. Chemical Company 
erhalten wurden,geben an, daB das Na601 ein Polyethylen von niederem Molekulargewicht und niederer Dichte 
ist, welches als HeiBschmelzkleber und in der HeiBschmelzbeschichtung eingesetzt werden kann, Na601 hat die 
folgenden Sollwerte: (1) Erne Brookfield-Viskositat bei 150°C von 8500 mPa • s und bei 190°C von 3300 mPa • s 
bestimmt nach ASTM D 3236, (2) eine Dichte von 0303 g/cm 3 nach ASTM D 1505, (3) einen aquivalenten 
Schmelzindex von 2000 g/10 min nach ASTM D 1238, (4) einen Ring- und-Kugel-Erweichungspunkt von 102° C 
nach ASTM E 28, (5) eine Zugfestigkeit von 58,6 bar (850 psi) nach ASTM D 638, (6) eine Dehnung von 90% nach 
ASTM D€38, (7) einen Elastizitatsmodul 7> von 45 000 bei -34°C und (8) eine Eindringhartung (in 0,1 mm) bei 
25 0 C(77°F)von3,6. 

Na601 hat ein Zahlenmittel des Molekulargewichts (Mn) von etwa 4600, ein Gewichtsmittel des Molekularge- 
wichts (Mw) von etwa 22 400, und ein mittleres Molekulargewicht (Mz) von etwa 83 300. Die Polydispersitat 
(Mw/Mn)des Na601 ist etwa 4,87. Mn, Mw und Mz werden nach den folgenden Formeln berechnet: 

ka Summe (n)(MW) 
Mn = Summe (n) 


Mn~ 


Summe (n)(MW) 2 
Summed 


Summe (n)(M 
Summe (n)(M 


worm 
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MW = die verschSedenen Molekulargewichte der Einzelmolekiile einer Probe 

n » die Anzahl der MolekUle in der vorgegebenen Probe, die ein vorgegebenes Molekulargewicht Af What 

NatOrlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung dieser spezifischen Polyolefine, wie sie hier 
beschrieben werden, begrenzt In dieser Beziehung wird auf die Polyolefine verwiesen, wie sie in der vorgenann- 
ten US-Patentanmeldung 7 60698 beschrieben sind. Allgemein und unter Berdcksichtigung des spezifischen 
Zwecks des Polyolefins konnen verschiedene Polyolefine, leicht bestimmt werden. 

Verschiedene klebrig-machende Harze, die erfindungsgemaB eingesetzt werden, werden nun dargestellt 
Insbesondere liegt der Zweck des klebrig-machenden Harzes in der Bereitstellung eines elastomeren Bahnen- 
materials, welches als ein druckempfindliches Klebemiltel wirken kann, um z. B.das elastomere Flachengebilde 
an ein zusammenziehbares Bahnenmaterial zu binden. NatOrlich sind verschiedene klebrig-machende Harze 
bekannt und sie werden z. B. in den vorher erwahnten US-PSen 42 94 936 und 37 83 072 erwahnt, auf deren 
Inhalt bezQglich der klebrig-machenden Harze Bezug genommen wird. Jedes klebrig-machende Harz kann 
verwendet werden, das kompatibel mit dem elastomeren Polymer und dem Polyolefin ist, und das den hohen 
Verfahrenstemperaturen, z. B. wahrend des Extrudierens, widerstehen kann. Im allgemeinen sind die hydrierten 
Kohlenwasserstoffharze die bevorzugten klebrig-machenden Harze, das sie eine bessere Temperaturstabilitat 
haben. im folgenden werden drei spezifische klebrig-machende Harze beschrieben, zwei davon (REGALREZ 
und ARKON P klebrig-machende Harze) sind Beispiele fur hydrierte Kohlenwasserstoffharze, und ZONATAC 
501 ist ein Terpenkohlenwasserstoff. ObwohJ natUrlich nur auf diese drei klebrig-machenden Harze eingegangen 
wird, ist die vorliegende Erfindung nicht auf die Verwendung nur dieser drei klebrig-machenden Harze begrenzt, 
und es konnen auch andere klebrig-machende Harze, die kompatibel mit den anderen Komponenten der 
Zusammensetzung sind und den hohen Verfahrenstemperaturen widerstehen, unter Losung der erfindungsge- 
maBen Aufgabe verwendet werden. 

REGALREZ-Kohlenwasserstoffharze, ein Erzeugnis von Hercules Incorporated, sind vollhydrierte styrolarti- 
ge niedermolekulare Kohlenwasserstoffharze, welche durch Polymerisation und Hydrierung der reinen mono- 
meren Kohlenwasserstoffausgangsmaterialien hergestellt werden. Die Harze der Typen 1094, 3102, 6108 und 
1 126 sind hochbestandige, leicht gefarbte niedermolekulare, nichtpolare Harze. welche fur die Verwendung als 
Kunststoffmodifizierer, Klebemittel, Beschichtungen, Dichtungsmassen und Abdichtungen vorgeschlagen wer- 
den. Die Harze sind kompatibel mit einer Vielzahl von Olen, Wachsen, Alkyden, Kunststoffen und Elastomeren 
und in gewdhnlichen organischen L6sungsmitteln loslich. Die Eigenschaften der vorher erwahnten REGAL- 
REZ-Kohlenwasserstoffharze und Aussagen uber deren Kompatibilitat sind den Tabellen 2 und 3 zu entnehmen. 

Tabelle 2 


REG ALREZ-Harze 

1094 3102 6108 1126 


Erweichungspunkt, 
Ring + Kugel, °C 

Farbe 

TVpische Eigenschaften 

Erweichungspunkt, 
Ring + Kugel, °C 

Farbe 

Saurezahl 

Verseifungszahl 

Spezifische Dichte bei 21°C 

Flammpunkt, COC, °C (°F) 

Schmeizviskositat, °C 


90-98 98-106 104-112 122-130 


94 


0,99 
235 (455) 


102 


kristallklar< 

108 

kristallklar - 
<1 
<1 


1,44 
293 (560) 


1,01 
243 (470) 


126 


0,97 
243 (470) 


0,1 Pa • s (1 poise) 

190 

196 

200 

209 

1 Pa • s (10 poises) 

151 

164 

168 

182 

10 Pa • s (100 poises) 

126 

149 

143 

159 

Glasubergangstemperatur (Tg), °C 

33 

51 

52 

65 
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Tabelle 3 


REGALREZ-Harze 
1094 3102 6108 


1126 


10 


15 


20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


55 


60 


65 


Kompatibel mit 
Naturkautschuk 
SBR 1011 

KRATON 1107 (MB) 
KRATON 1101 (MB) 
Styrol-Endblock- 
Copolymere 
KRATON "G w (MB) 
E/VA-Copolymere 

(niedercr Vinylacetat- 

gehalt) 

(hoher.Vinylacetat- 

gehalt) 
Paraffinwachs 
mikrokristaltines Wachs 

E = ausgezcichnet; G - gut; F ~ annehmbar; P = schlecht 

REGALREZ 1126 hat das mit einem BrechungsindexmeBgerat bestimmte Molekulargewicht: (1) Gewichts- 
mittel des Molekulargewichts (Mw)= 1385, (2) ein Zahlenmittel des Molekulargewichts (Mn)=919 und (3) das 
Verhaltnis Mw • Mn = 131 . 

Harze der A RKON- P- Reihe, ein Erzeugnis der Arakawa Chemical {USA) Inc. ist ein synthetisches klebrig- 
machendes Harz fur druckempfindiiche KlebstoFfe auf der Basis von Erdolkohlenwaserstofmarzen. Diese kleb- 
rig-machenden Harze sind farblos und geruchlos, wetter- und hitzestabil und haben die der Tabelle 4 zu 
entnehmenden Eigenschaften: 

Tabelle 4 


\j 

\J 


Cr 
\J 

P 

G 

G 

P 

G 

G 

E 

G 

P 

F 

G 

P 

P 

G 

F 

P 

G 

F 

G 

G 

E 

F 

G 

E 

P 

E 

F 

P 

E 

G 

E 

E 

E 

G 

E 

E 


ARKON 
P-70 


ARKON 
P-90 


Farbzahl (Hansen) 50 50^ 

Erweichungspunkt 70° C 90° C 

Saurezahl 0 0 

spez.Dichte(20°C) - 0,973 

Brechungsindex(20°C) - 1315 

Molekulargewicht — . 650 

Asche(%) - 0,05 
Dielektrizitatskonstante 

50(metrischesKarart(MC)) - 23 

1 000 (metrisches Karat (MC)) - 23 

Verlustfaktor 

50(metrischesKarat(MQ) - 0,0001 max 

1000(metrischesKarat(MC)) - 0,0001 max 

ZONATEC 501, ein Erzeugnis der Arizona Chemical Co. hat einen Erweichungspunkt von 105°C, eine 
Gardner-Farbzahl 1963 (50% in Heptan) von 1-, eine Netto-Gardner-Farbzahl (Gardner color neat neat (pure)) 
von 2+, Farbe (annahernd entsprechend einer Gardner-Farbzahl von 1- (50% in HeptanX APHA-Farbe=70) 
reinweiB, eine spezifische Dichte (25°/25°) von 1,02 und einen Flammpunkt (geschlossener Tiegel) von 249 C 
(480° Fl 

Die Komponenten der Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung konnen uber einen breiten Mengenbe- 
reich einer jeden Komponente verwendet werden, wobei dieser Gehalt leicht durch emen Fachmann bestimmt 
werden kann. Als Richtlinie, wenn ein A-B-A-Blockcopolymer, ein Polyolefin und REGALREZ als die drei 
Komponenten der extrudierbaren Zusammensetzung verwendet werden, sind die der nacnfolgenden rabeiie p 
entnehmbaren weiten und bevorzugten Bereiche exemplarisch. Es wird nachdrUcklich betont,daB diese Beret- 
che lediglich erlauternd sind, und nur als Richtlinie fur die Menge der verschiedenen Komponenten in der 
Zusammensetzung dienen. 


ARKON 

ARKON 

ARKON 

P-1O0 

P-115 

P-125 

50 

50 

50 

100°C 

115°C 

125°C 

0 

0 

0 

0,982 

0385 

0,989 

1,519 

1,523 

1330 

700 

850 

1000 

0,05 

0,05 

0,05 

23 

23 

23 

23 

23 

23 

0,0001 max 

0,0001 max 

0,0001 max 

0,0001 max 

0,0001 max 

0,0001 max 
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Tabelie 5 


Polymer writer bevorzugter 

Bereich Bereich 


A-B-A-Blockcopolymer 40-80% 60-70% 
Polyolefin 5-40% 15-25% 

REGALREZ 5-30% 10-20% 


Wahrend die vorliegende Erfindung bis hierher in Form einer aus drei Komponenten zusammengesetzten 
extrudierbaren Zusammensetzung aus (1) einem elastomeren Polymer, (2) einem Polyolefin und (3) einem 
klebrig-machenden Harz erdrtert worden ist, kann das Polyolefin, dessen Aufgabe eine Viskositatserniedrigung 
fOr die gesamte Zusammensetzung (im Vergleich mit der Viskositat des elastomeren Polymers an sich) ist, durch 15 
andere kompatible Viskositatsemiedriger ersetzt werden, oder es konnen alle zusammen weggelassen werden, 
wenn das klebrig-machende Harz auch als der Viskositatsemiedriger wirken kann. So konnen z. B. niedermole- 
kulare Kohlenwasserstoffharze, wie REGALREZ auch als Viskositatsemiedriger wirken, wobei die extrudierba- 
re Zusammensetzung das elstomere Polymer und das klebrig-machende Harz, z. B. REGALREZ, enthait 

Wahrend die Hauptkomponenten der erfindungsgemaflen extrudierbaren Zusammensetzung vorher be- 20 
schrieben worden sind, ist die extrudierbare Zusammensetzung nicht darauf begrenzt, und sie kann auch andere 
Komponenten enthalten, welche die Zusammensetzung nicht ungQnstig beeinflussen, welche die vorher genann- 
ten Aufgaben lost Beispielhafte Materialien, welche als zusStzliche Komponenten verwendet werden kdnnen, 
beinhalten ohne Begrenzung Pigmente, Antioxidantien, Stabilisatoren, oberflachenaktive Mittel, Wachse, Ver- 
laufmittel, Ldsungsmittel, partikulare Stoffe und andere Materialien, die zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit 25 
der Zusammensetzung zugesetzt werden. 

Wie vorher angegeben, kann die extrudierbare Zusammensetzung in ein nicht-gewebtes Bahnenmaterial, wie 
einen Film, einen porosen Film oder ein Faservlies durch bekannte Extrudierverfahren uberfuhrt werden. Ein 
bevorzugtes Extrudierverfahren ist die Bildung eines elastomeren Faservlieses durch ein Schmelzblasverfahren. 
Schmelzblasverfahren beinhalten im allgemeinen ein Extrudieren eines thermoplastischen Polymerharzes durch 30 
eine Vielzahl von Ka pi liar en einer SchmelzblasdGse zu geschmolzenen FSden in einem erhitzten Gasstrom 
(Primarluftstrom), welcher allgemein in der selben Richtung wie die extrudierten Faden strdmt, so daB die 
extmdierten Faden verfeinert d. h. gestreckt oder gedehnt werden, um ihren Durchmesser auf Faser- oder 
bevorzugt Mikrofasergrdfle zu reduzieren. Die auf diese Art geformten Mikrofasern werden aus dem Bereich 
der DOse durch den Gasstrom entfernt Der Gasstrom ist auf ein mit Offnungen versehenes Element, wie ein 35 
Siebband oder eine Siebtrommel, gerichtet, das sich Qber einem Vakuumbehaiter bewegt, so daB die durch das 
Gas getragenen Fasem auf der Oberflache des mit Offnungen versehenen Elements auftreffen und dort gesam- 
meit werden, wobei ein fest zusammenhangendes Faservlies gebildet wird. Schmelzblasdusenvorrichtungen 
erstrecken sich gewOhnlicherweise tiber das mit Offnungen versehene Sammelelement in einer Richtung, die im 
wesentlichen quer zur Bewegungsrichtung der Sammelflache veriauft Die Dusenanordnungen enthalten eine 40 
Vielzahl von Kapillaren, welche sich linear entlang der Quererstreckung der Duse befinden, wobei die Querer- 
streckung der Dflse in etwa so lang ist wie die gewunschte Breite des Faservlieses, welches hergestellt wird. Das 
heiBt, die Querabmessung der Duse ist die Ausdehnung, die durch die lineare Anordnung der Kapillaren 
bestimmt wird Typischerweise liegt der Durchmesser der Kapillaren in einer GrdBenordnung von etwa 
0,025 cm bis etwa 0,051 cm (0,01 bis 0,02 Inch), z. B. von etwa 0,037 bis etwa 0,046 cm (0,01 45 bis 0,01 8 Inch). Etwa 45 
2 bis etwa 20 soldier Kapillaren sind pro cm (etwa 5 bis etwa 50 pro linearen Inch) auf der DUsenflache 
angeordnet Typischerweise betragt die L&nge der Kapillaren von etwa 0,127 bis etwa 0,508 cm (etwa 0,05 bis 
etwa 0,20 Inch), z. B. von etwa 0,287 bis etwa 0356 cm (0,1 13 bis 0,14 Inch). Eine SchmelzblasdOse kann sich flber 
einen Bereich von etwa 76,2 bis etwa 152,4 cm oder mehr (30 bis etwa 60 oder mehr Inch) in der Querrichtung 
erstrecken. 50 

Solche Schmelzblasverfahren und Vorrichtungen dazu sind dem Fachmann bekannt, und werden ausfQhrlich 
in der US-Patentanmeldung 7 60 698 erortert So wurde z. B. eine Zusammensetzung, welche 67 Gew.-% 
KRATON G-1657, 22 Gew.-% PE Na601 und 1 1 Gew.-% REGALREZ 1 126 enthait bei einer Temperatur von 
27 1°C (520° F) schmelzgeblasen. Im allgemeinen kann das Schmelzblasen der erfindungsgemaflen extrudierba- 
ren Zusammensetzungen bei den nachfolgenden Bedingungen erfolgen, die jedoch nur beispielhaft und nicht 55 
begrenzend sind. Dabei kann die extrudierbare Zusammensetzung bei einer Temperatur von 260 bis 316°C(500 
bis 600°C), bevorzugt bei 274 bis 3013 o C (525 bis 575° F) erfolgen. Die Primarlufttemperatur wahrend des 
Schmelzblasens kann 260 bis 343° C (500 bis 650° F), bevorzugt 288 bis 31 6°C(550 bis 600° F) betragen, bei einem 
abgelesenen Primarluftdruck von 0,14 bis 0,55 bar (2 bis 8 psi, gage), bevorzugt 0,28 bis 034 bar (4 bis 5 psii gage). 

Im Hinblick auf die Bildung des Laminats konnen verschiedene zusammenziehbare Bahnenmaterialien ver- 60 
wendet werden. In Verbindung damit wird auf die US-Patentanmeldung 7 60 437 verwiesen. Das zusammenzieh- 
bare Bahnenmaterial kann, aber ist nicht darauf begrenzt, ein nicht-elastisches Material, wie ein gebundenes 
kardiertes nicht-elastisches Polyester- oder Polypropylenfaservlies, ein gesponnenes nicht-elastisches Polyester- 
oder Polypropylenfaservlies, nicht-elastisches Zellulosefaservlies, wie ein Baumwollfaservlies, Polyamidfaser- 
vlies, z. B. Nylon 6-6 Vlies, das unter dem Warenzeichen CEREX von Monsanto verkauft wird, und Mischungen 65 
aus zweien oder mehreren der vorher erwahnten Materialien sein. Besonders wunschenswert ist die Verwen- 
dung des zusammenziehbaren Bahnenmaterials als auBere Deckschichten, z. B. als ein Sandwich, worm das 
elastomere Material die Zwischenschicht ist, mit den Deckschichten aus dem zusammenziehbaren Bahnenmate- 
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rial; Das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenmaterials hSngt von verschiedenen Faktoren ab, wie dem 
elatischen ROckstellvermogen des elastischen Materials und der gewflnschten ROckstellung durch das elasUsche 
Material Beispielhafte und nicht begrenzende Werte fur das Basisgewicht des zusammenziehbaren Bahnenma- 
terials sind 5 bis t00g/m J ; bevorzugt 10 bU 30 g/m 1 . . 

Ein bevorzugtes Material fur zusammenziehbares Bahnenmaterial ist gesponnenes Polypropylen. In <ueser 
Hinsicht konnten die vorgenannteh KRATON-Polyethylen-Mischungen nicht erfolgreich Matenajien aus 
gesponnenem Polypropylen aU dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial verbunden wenl^ Durch d«TOrhe- 
iende Ernndung, bei der das klebrig-machende Harz als TeU der Zusammensetzung tn.t dem etoomeren 
pXnerunddemPolyethyle*dieextrudiertw^^^^^ 

zu Widen, wird die Verbindbarkeit der elastomeren Bahnenmaterialien, mit Matenahen aus anderen Polymeren. 
iTezugnett 

E en dTSum zeigt schematise* ein kontinuierliches in-Bne-Herstellungsverfahren zum Um.nieren von 
zu»mme„Sr?n Bahnenmaterialien im gedehnten Zustand, die nicht-elastische Materialien em kOnnen. auf 
drb^Sirgegenuberliegenden Seiten eines dehnbaren elastischen Materials. Das elastische Bahnenmaterial 3 
der voriiSn King wurde durch eine konventionelle Schmelzblasvorrich.ung 1 auf einem Transport. 
band?ge&n?wand!rt in der Richtung wie sie durch die Pfeile an den Wta ides Tr a^andes 2 
an^zeigt wild. Das elastische Bahnenmaterial 3 wild zum Verbinden den durch die Walzenj 6 i und 7 gefflhrt. 
DfesTwSnoninung kann aus einer gemusterten Kalanderwalze 6 und emer giatten AmtoBwalze 7 b«te- 
hen Verschiedene derartige bekannte Walzenanordnungen konnen verwendet werden. Das eme zusammen- 
^hbJeTr^ermaterinl 4 wird wie das zweite zusammenziehbare Trlgermaterial 5 von , einer yorratt'ol e 
Sbee^ickelL Das erste TrSgermaterial 4 und das zweite Tragermaterial S bewegen sich in den durch die 
zSdne en ^eirangegebenen Richtungen. Das elastische Bahnenmaterial 3 bU zu der gewflnschten 
^ozentater, SungUschen dem Transportband 2 und den Waken 6 und 
Waken sich schnellerdrehen als das Band 2 Der Druck zwischen den Waken 6 

rialien 4, 5 mit dem elastischen Bahnenmaterial 3, wobei ein zusammengesetetes elastisches Mate rial 8 gebildet 
wM. We ersfchtlich ist entspannt sich das elastische Material 8 nach Aufhebung der durch die Waken 6, 7 
h^vorglrufenen Dehnung. wobei die zusammenziehbaren Bahnenmaterialien in dem »""?k«>»«"^ 
stLchen Material 8 zusammengezogen werden. Das Material 8 wird dann auf emer Aufwickelvornchtung 9 

^SfchJiich ist die Verbindung zwischen dem zusammenziehbaren Bahnenmaterial und dem elasfechen 
Material eine Punktverbindung. Verschiedene Verbindungsmuster kdnnen, abhangig von , den 'gewOnschten 
fuhlbaren Eigenschaften des fertiggestellten zusammengesetzten l^atmatenals verwendet ^ werd en. Die 
Verbindung kann dabei beiTemperaturen von z. B- I5^C(60«F) erWgem Der Jemp«aturten ^^erWaken 
6j 7 wahrend der Verbindung liegt bei 15,6 bis 823 C (60 bis 180 F), bevorzugt bei ^73 bis ^ ^^9?. V . 
Die Verbinduns kann ohne Erhitzen der Waken 6, 7 erfolgea wobei jedoch ohne Erhitzen der Waken 6, 7 im 
SuXff^ungder Temperature 

werden deshalb diese Waken erhittt, und zwar in einem Temperaturbereich von 373 bis 60 C (100 bis M0"F> 
urn die Temperatur der Materialien wahrend des Verbindenseinzustellen ^Offensichthch wird das Ve b nden m 
eSem solchen Temperaturbereich (373 bis 60°C (100 bis 140»F)) durch das Ha^ermogen d« e astechen 
Bahnenmaterials ermOglicht, dh. die Temperatur ist nicht so hoch, daB sie em frwe^en des el^tts^hen 
Materials und ein vorzeitiges Verbinden infolge einer solchen ^'^B; e ™ ach ^^^^^ 
dungsgemaBeh Verfahrens liegt wegen der relativ niedrigen Temperatures die wahrend des y/^ungs^hnt- 
tes tngewendet werden, in kleineren Abstfinden zwiscben den Verbmdungspunkten im Vergleich mit den 
AbsSnta den konventionellen Laminierverfehren.AllgemeindrOckendie Walzen6,7sogegendasUnuna^ 
^ der Druck Ziehen den Waken 6 und 7 z. B. 173 bis 893 kg/cm (100 bis 500 pounds per 
bevorcugt 44.6 bis 623 kg/cm (250 bis 350 pli) betragt. Diese Drucke sind in etwa die gleichen, wi . « be. den 
herkomndichen Verfahren verwendet werden, urn zusammengesetzte elastische Materialien zu bddea 

Unter Bezug auf das nachfolgende Beispiel 2 waren die spezielten ^f'^^l^^ «*» 
Dehnung: Gesthwindigkeit des Transportbandes bei 1534 m/min p FuB/mH d.e der Walzen 6 und 7 bei 
46,63 m/min (153 FuB/min), und die der Aufwickelvornchtung bei 2235 m/min (73 FuB/min>. 

Die foteenden erfmdungsgemaBen Beispiele erllutem die Herstellung eines schmekgeblasenen e^tomeren 
FaserlJSrddfeVerwendimgeinessotehen Materials zurBildung eines imgedetaten Zustand verbundenen 
Ummal? wie voTtehend angefeben. NatOrlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf d.ese Beisp.ele be- 

^den folgenden Beispielen wurde eine Vorrichtung. gemafi der Zeichnung verwendet BezBglich des 
Schmelzblasdusenaufbaus wird auf die US-Patentanmeldung 7 60698 h'^*' e f n '^eson^ 
SchmelzblasdOsen hatten Offnungen mit einem Durchmeser von 0,037 cm (0.0145 Inch), und 1 3 Offnimgen pro 
cm «0 ^ prTlnchV Der Luftspalt (zwischen der DOsenspitze und der Luftplatte) der Sclmielzblasdtee betrug 
W6™(<5^ IncVundder AbstLder DOsenspitzeOberdie 1^^ 

in den Beispielen verwendete gesponnene Polypropylen hatte em Bas.sgewicht von 1336 ^W^**™ 
wurfe for zusammenziehbares Bahnenmaterial verwendet, wobei die zusammenziehbaren Bahnenmaterialien 
auf beiden Seiten des elastischen Materials aufgebracht wurden. 

Beispiel 1 

Eine Mischung aus 623Gew.-% KRATON G-1657, 25 Gew.-% Polyethylen Na601, und 123 Gew.-% RE- 
GALREZ m6 ^wurde • bei einer Schmelztemperatur von 2773'C (531°F), einer Primirlufttemperatur beim 
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Bilden von 313°C (595°F) und einem abgelesenen Primarluftdruck beim Bilden von 0,28 bar (4psi gagel 
schmeizgeblasea Der Abstand zwischen den DUsen fQr das Schmelzblasen und dem Transportband betrug 
25.4 cm (10 Inch). Nach Bilden des schmelzgeblasenen Materials wurde das Material direkt dem Laminieren 
unter Dehnung zugefOhrt (siehe Zeichnung). Bei diesem Laminieren bewegte sich das Transportband mit einer 
Geschwindigkeit von 16,5 m/min (53FuB/min), die Walzen zum Verbinden mit einer Geschwindigkeit von 
48,16 m/min (158 FuB/min) und die Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 22£5 m/min (73 FuB/ 
min). Die Walzen hatten eine Temperatur von48^°C (120° F) und der Walzendruck war 263 kg/cm (150 pli). 

Beispiel 2 

Eine Mischung aus 63 Gew.-% K. RATON G-1657, 20 Gew.-% Polyethylen Na601 und 17 Gew.-% REAGAL- 
S^o^ 26 L WUr ^ e ^ einer Schmelz temperatur von 277°C (530° F), und einer Primarlufttemperatur von 316°C 
(600 F) schmelzgeblasen. Der abgelesene Primarluftdruck betrug 0,28 bar (4 psi, gage), wobei der Abstand der 
DOsen vom Transportband 25,4 cm (10 Inch) betrug. Das gebiJdete schmelzgeblasene Material wurde dann 
direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefuhrt, wobei sich das Transportband mit einer Geschwindigkeit von 
15,24 m/min (50 FuB/min), die Walzen zum Verbinden mit einer Geschwindigkeit von 46,63 m/min (153 FuB/min) 
und die Aufwickiungsvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 22^5 m/min (73 FuB/min) bewegte Die Wal- 
zen wurden bei einer Temperatur von 60°C (140° F) gehalten, wobei der Walzendruck 50 kg/cm (280 pli) betrug. 

Vergleichsbeispiel 1 

Eine Zusammensetzung aus 60Gew.-% KRATON G-1657 und 40 Gew.-% Polyethylen Na601 ohne ein 
™ ^wr^v?*? 2 WUI ^ C ^ einer D S e hm ^/e"iperatur von 279,5'C (535'F), einer Primarlufttemperatur 
von 3173 C (603*F), einem abgelesenen Primarluftdruck von 0,28 bar (4 psi, gage), schmelzgeblasen. wobei der 
Abstand zwischen den DOsen und dem Transportband 35,56 cm (14 Inch) betrug. Das gebildete schmelzgeblase- 
ne Material wurde direkt dem Laminieren unter Dehnung zugefuhrt, wobei das Transportband sich mit einer 
«2ST"2? ^Von 15^4 m/min (50 FuB/min), die Walzen mit einer Geschwindigkeit von 45,72 m/min 
fi? °„ F "? /mm ) und *? Aufwickelvorrichtung mit einer Geschwindigkeit von 22*6 m/min (75 FuB/min) bewegte. 
Die Walzen wiesen erne Temperatur von 82,2 6 C (180° F) auf und Obten einen Druck von 26,8 kg/cm (1 50 pli) aus. 

Die Eigenschaften der schmelzgeblasenen Materialien und der im gedehnten Zustand verbundenen Laminate, 
die gemaB den drei Beispielen gebildet wurden, sind der Tabelle 6 zu entnehmen. 

Die physikalischen Eigenschaften (in Maschinenrichtung) der schmelzgeblasenen Faservliese und der im 
gedehnten Zustand verbundene Laminate nach den Verfahren, wie sie in den Beispielen 1 und 2 und im 
Vergleichsbeispiel 1 erhalten wurden, sind in der Tabelle 6 gezeigt, und wurden unter Vewendung eines 
Instrom-ZugfestigkeitsprQfgerates Modell 1130 bestimmt Jede Probe war 7.62 cm (3 Inch) breit (quer zur 
Maschinenrichtung) und 1 7,78 cm (7 Inch) lang (in Maschinenrichtung). Jede Probe wurde der Lange nach in die 
Backen des Prufgerats emgesetzt, welche anfangs einen Abstand von 10,16 cm (4 Inch) hattea Die folgenden 
Tests wurden durchgeftihrt, deren Ergebnisse der Tabelle 6 zu entnehmen sind. 

1. Die Probe wurde bei einer Geschwindigkeit von 50,8 cm/min (20 Inch/min) gedehnt, urn die Belastung in 40 
gzu bestimmen, welche erforderlich ist, diese Probe urn 100% in Maschinenrichtung zu dehnen. Das heiBt 
die Belastung in g, die erforderlich ist, jede Probe in der Maschinenrichtung auf das doppelte seiner 
ungedehnten L&nge zu dehnen, wurde bestimmt, urn die Belastung bei 100% Dehnung zu bestimmen. 
2 Die Belastung bei 500% Dehnung wurde durch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich war 
urn jede Probe auf die fflnffache Lange ihrer ungedehnten Lange in Maschinenrichtung zu dehnen. ' 45 

3. Die prozentuale Dehnung bei 100 g ist der Prozentsatz, urn die sich die Probe dehnt, wenn 9,8 N (1000 g 
Force) in Maschinenrichtung angelegt werden. 

?' ? e i? s ! un ^ 5? ^ Dehnun S wurde dur ch Messen der Belastung in g bestimmt, die erforderlich ist, urn 
jede Probe in Maschinenrichtung urn 50% flber ihre ungedehnte Unge zu dehnen. 
5. Der Kohasionstest bstand aus dem Messen der Spitzenbelastung die wahrend des Auseinanderziehens 
ernes in gedehntem Zustand verbundenen Laminats zwischen zwei Druckplatten, die mit einem doppelt 
belegten druckempfmdlichen Band bedeckt waren, erhalten wurde. Der Test gibt einen Hinweis auf die 
Kraft, die bendtigt wird, das im gedehnten Zustand verbundene Laminat zu deiaminieren. 


to 


15 


20 


25 


30 


35 


50 


55 


60 


65 


15 


OS 37 34 963 


Tabelle 6 


Schmelzblasmerkmale 


Beispiel t 


Beispiel 2 


15 


Grundgewicht 

Belastung bei 100% Dehnung 

Belastung bei 500% Dehnung 

10 Merkmaledes 

gesponnenen Laminats 
Grundgewicht 
%Dehnungbeil00g 
Belastung bei 50% Dehnung 
interne KohSsion 


76 g/m 2 

448 g/7,62 cm 

875 g/7,62 cm 


162 g/m 2 
123% 

452 g/7,62 cm 
33 kg 


72 g/m 2 
392 g/7,62 cm 
828 g/7,62 cm 


130 g/m 2 
117% 

556 g/7,62 cm 
6,1 kg 


Vergleichs- 
beispicl 


75g/m 2 
983 g/7,62 cm 
449 g/7,62 cm 


130 g/m 2 
102% 

507 g/7,62 cm 
23 kg 


Wie der Tabelle 6 entnommen werden kann,erh6ht der Einbau oder eine zunehmende Menge an klebrig-ma- 
chendem Harz War die Kohftsion des im gedehnten Zustand verbundenen Laminats. DarOber hinaus ermdgucht 
20 ein solches klebrig-machendes Harz ein Arbeiten der Walzen bei genngerer Temperatur. 
Aus diesem Grund zeigt die voriiegende Erfindung die folgenden Vorteile: 

1. Infolge der niedrigeren Verbindungstemperatur treten weniger Materialbrflche wfihrend des Verbindens 
auf* 

25 2. Moglichkeit des Bindens an viele verschiedene Arten yon AuBenschichten, insbesondere aus gesponne- 
nemPolypropylen,wirderreicht; . 

3. Eine grdBere Dehnung ist erreichbar in den im gedehnten Zustand verbundenen Laminaten wegen der 
geringeren bleibenden Dehnung infolge der niedrigeren Verbindungstemperaturen; 

4. Das erhaltene Textilerzeugnis zeigt eine Dehnung in Maschmennchtung sowie eine gute innere KonS- 
30- sion. 
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